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La presente invention concerne un revStement mural 
du type comportant une couche decorative visible, par exemple 
en tissu, tricot, tissu non tisse, et une doublure etanche a 
la colle dite de peintre et solidaire de la couche decorative. 
5 L 1 invention concerne egalement un precede de fabrication d*un 
reve*tement du type susraentionne, proc£d& selon lequel on reunit 
la couche decorative et sa doublure a l'aide d : un liant thermo- 
plastique en soumettant les elements constitutifs dudit rev§tement 
a un traitement thermique sous pression. 

10 Comme doublure etanche a la colle de peintre, on uti- 

lise generalement du papier qui procure aussi, le cas echeant, a 
la couche decorative sa stabilite dimensionnelle . On a Egalement 
deja propose d'utiliser comme doublure une feuille de textile 
non tisse, mais dans ce cas, le textile non tisse est associS a 

15 une couche decorative en matiere plastique ou a une couche inter- 
mediate en matiere plastique alveolaire. En effet, pour assurer 
1' adherence du tissu non tisse, il faut le detremper avec de la 
colle speciale compatible avec la nature des fibres du textile 
non tisse afin d 1 assurer une bonne liaison colle-fibres . La couche 

20 intermediaire etanche ou la couche decorative elle-m£me etanche 
evite alors que la colle passee a travers le textile non tisse 
tSche la face decorative et rende celle-ci inutilisable . Par 
ailleurs, les proced^s connus necessitent pour le collage de la 
couche decorative et de la doublure l'Stalement d'une colle en 

25 matiere thermoplastique. Get etalement doit £tre fait avec beau- 
coup de soins et §tre rigoureusement dos6 afin d'eviter que cette 
colle plastique passe a travers la couche decorative permeable et 
deteriore localement 1' aspect de cette derniere. Lorsqu'on emploie 
comme doublure un textile non tisse, la matiere thermoplastique 

30 servant d'adhesif entre la couche decorative et la doublure et 

souraise a un traitement thermique sous pression, par exemple dans 
une calandre, passe frequemment a travers le textile non tisse et 
plastifie la face envers de ce dernier, le rendant ainsi prati- 
quement inapte a @tre colle au mur a l'aide des colles de peintre 

35 conventionnelles . C'est pourquoi, dans la pratique, on a tendance 
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a employer du papier a la place d'une doublure en textile non 
tisse. Une autre raison tendant a freiner l'emploi des textiles 
non tisses en tant que doub lures de revStement mural est la fra- 
gility de ces textiles. 
. 5 L* invention supprime les inconv€nients pr6cit^s et a 

notamment pour but de r^aliser un revStement du type initialement 
mentionne et comportant en tant que doublure une feuille en tex- 
tile non tisse qui favorise la pose du revStement mural, adhere 
fortement a la couche decorative, constitue un ecran etanche entre 

10 les deux surfaces (endroit et envers) du rev£tement mural et pr6- 
sente d'une part une stability dimensionnelle parfaite et sur sa 
face arriere des propriety hydrophiles d'un degre elev6. 

Ce but est atteint conformement a 1* invention du fait 
que sur sa face tourn^e vers la couche decorative, la feuille de 

15 textile non tisse est revfitue d'un liant en matiere thermoplastique 
d'une quantity insuffisante pour impr^gner la totality de ladite 
feuille de textile non tisse, mais suffisante pour constituer un 
film continu recouvrant entierement la face correspondante de la- 
dite feuille de textile non tisse tout en adh^rant fortement sur 

20 * la face arriere de la couche decorative, et que la face arriere 
de la feuille de textile non tisse ainsi que la face visible de 
la couche decorative sont entiexement exemptes dudit liant. 

Grace a 1* invention, on realise* un revStement mural d'un 
aspect sans reprcche, de dimensions stables, d'une pose facile, 

25 d'une etancheite parfaite et d'un pouvoir d 1 absorption d' humidite" 
accru" sur sa face arriere destined a §tre pos^e contre le mur 
apres endue tion de ce dernier avec une colle de peintre. 

L ' invention concerne egalement la fabrication d'un re- 
vStement mural tel que d£fini ci-dessus. Le procede de fabrication 

30 selon lequel la couche decorative est r£unie a sa doublure en 

textile non tisse a l'aide d'un liant thermoplastique, par sou- 
mission de ces elements a un traitement thermique sous pression, 
est caracterise, conformement a i; invention par les faits que, en 
tant que feuille de textile non tisse, on utilise une feuille ob- 

35 tenue par voie humide papetiere, que, apres la realisation de cette 



feuille de textile non tisse, on depose par extrusion sur une 
de ses faces un film mince continu en matiere thermoplastique 
d'une quantite insuffisante pour impregner ladite feuille de 
textile non tisse et.qu'on reunit alors cette feuille et ce film 
en les faisant passer a travers une calandre, et finalement qu'on 
reunit le complexe feuille de textile non tisse-film de liant 
thermoplastique a la couche decorative en exposant I 1 ensemble de 
ces elements a un traitement thermique sous pression dans une 
machine d' assemblage a cylindre chauffant entoure partiellement 
par un coursier, la temperature de traitement etant super ieure 
d'au moins 50° au point de ramollissement du liant thermoplastique 
consid£r6 et la duree de traitement e tan t au moins sup£rieure a 
15 secondes. 

GrSce a ce procede, la couche decorative est intimement 
liee a la feuille de textile non tisse sans que le liant thermo- 
plastique n'apparaisse ni de l'un ni de 1' autre c6te du rev^tement 
mural conforme a 1' invention. En outre, la couche decorative et 
la feuille de textile non tisse prSsentent une resistance suffi- 
sante a 1 ' arrachement dans le but de maintenir parfaiteraent, pen- 
dant un grand nombre d'annees la couche decorative sur 1 1 emplacement 
choisi. Mais d'un autre cote, la liaison entre la feuille de tex- 
tile non tisse et la couche decorative peut §tre detruite par ar- 
rachement de la couche decorative dans la mesure ou cette couche 
est suffisarament coherente en elle-m$me et que le textile non tiss6 
est suffisamment epais pour se deiaminer dans son epaisseur. Ceci 
presente 1'avantage qu'apr&s arrachement.de la couche decorative, 
on retrouve une face lisse et propre, prSte a recevoir un autre 
rev§tement mural. 

L'objet de la presente invention sera mieux compris a 
la lecture d'un mode de realisation deer it ci-apr&s. 

La figure unique du dessin annexe represente schemati- 
quement une vue laterale de la machine d' assemblage. 

On realise tout d'abord la feuille de textile non tisse 
de preference par voie papeti£re. h 1 epaisseur de cette feuille 
peut varier dans une large mesure, toutefois, il est souhaitable 



qu'elle ne s'oit pas infSrieure & quelques centiemes de mm. et 
superieure h quelques mm. De preference, I'epaisseur de la 
feuille de textile non tissS ne depasse pas quelques dizaines 
de mm. Ce precede de fabrication est analogue & celui de la 
fabrication de papier mais dans le cas present on peut utiliser 
dans les bains de fibres moins de liant que dans le cas general 
pour faire adherer lesdites fibres une fois assemblies sur un 
sur un tambour egoutteur. 

Selon une autre caracteristique de 1' invention on ad- 
joint k cette feuille de textile non tisse une ma tier e thermo- 
plastique sous forme de film apres le sechage de cette feuille 
de textile non tissS. A cette fin, on revSt un c3te de la feuille 
de textile non tisse d'une couche tres mince, e'est-i-dire d'un 
film,; de matiere thermpplastique obtenu par extrusion au-dessus 
de ladite feuille et que 1'on depose h 1 1 Stat . f luide sur cette 
derniere, et on refroidit finalement 1' ensemble textile non tisse 
et film thermoplastique en faisant passer ledit ensemble tr avers 
une calandre. 

Conformement au but poursuivi, on desire maintenir sur 
une des faces de la feuille de textile non tisse, la face de l'en- 
vers, une certaine porosite lui conferant une propriSte hydrophile 
tout en obtenant sur l 1 autre face de cette feuille une surface 
parfaitement Stanche aux gaz. 

II convient done de doser la. quantity de matiere thermo- 
plastique utilisee. On a constat^ que lorsqu'il s'agit d'un film 

2 

de polyethylene, des quantites de 20 & 40 g/m de matiere thermo- 
plastique procurent de bons rSsultats. Ces quantity s-limites sont 
evidemment fonctions de la nature de la matiere thermoplastique 
utilisSe et du but poursuivi. D'une fagon generale , la limite in- 
ferieure de la quantity de matiere thermoplastique est detenninee 
par le fait qu'il faut obtenir sur une des faces de la feuille de 
textile non tisse un film mince mais qui doit §tre continu et qui 
doit recouvrir entierement la feuille de textile non tisse une fois 

assembled & la couche decorative. En dessous d'une certaine quan- 

2 

tit£ de matiere thermoplastique par m , le film ne peut itre continu. 
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La limite sup£rieure de la quantity de matiere thermoplastique 
qui soit continue en tous endroits et qui dans son ensemble ne 
soit pas raide et puisse etre rev. lee et pliee avec de faioles 
rayons de courbure, notaruraent pour pouvoir s f adapter aux diffe- 
rents angles que l'on trouve dans les locaux. 

Une fois la feuille de textile non tisse et le film 
thermoplastique reunis^cet ensemble peut §tre manipule aisement, 
par exemple etre enroule avant d'etre utilise et envoye a la 
station d' assemblage ou il est r6uni a la couche decorative pour 
constituer le revStement mural definitif . 

L 1 assemblage de la feuille de textile non tisse munie 
du film thermoplastique et de la couche decorative s'effectue dans 
une machine d' assemblage telle que celle representee sur le dessin 
annexe. La machine d' assemblage telle que representee sur le des- 
sin comporte sur chacun des deux supports 1, 2 un rouleau de stoc- 
kage 3, 4 et un rouleau de renvoi 5, 6. Sur le premier rouleau de 
stockage 3 est enroulee une bande constituant la couche decorative 
7, la face decode etant detoumee des rouleaux 3 # 5 et est tour- 
nee vers I'exterieur du rouleau de bande decorative 7. La bande 8 
constituee par le complexe feuille de textile non tisse-film 
thermoplastique et servant de doublure est enrouiee sur le rouleau 
de stockage 4 de telle maniere que la face libre du textile non 
tisse se trouve situ6e du cQte de la bande de doublure 8 tourne 
vers le rouleau 4 et que la face dudit textile revStue du film 
thermoplastique se trouve tournee vers l'exterieur et vient se 
placer en face de 1'ehvers de la bande decorative 7 lors de 1' as- 
semblage de cette derniere avec ledit complexe constitue par la 
bande de doublure 8. Le support 2 du rouleau de stockage 4 pour 
la bande de doublure 8 comporte en dessous dudit rouleau 4 une 
table de preparation 9 ou les deux bandes 7, 8 sont superposSes, 
de telle sorte que la face decorative de la bande 7 repose di- 
rectement sur ladite table 9, le rouleau de renvoi 6 servant en 
m&ne temps de rouleau de pression. A I'extremite aval de cette 
table de preparation 9, l'ensemble bande decorative 7 et bande 
de doublure 8 est repris par une assembleuse lO qui comporte sur 
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un bati 11. U n tambour creux chauffe 12 entour6, aur une grande 
partie de sa pSripherie, par exemple aur 30O degres et au moins 
sur 90 degres, d'un coursier 13 servant de moyen de contre-pression 
et constituS par une bande sans fin 14 enveloppant une grande par- 
tie dudit tambour et passant autour d'un certain nombre de rouleaux 
de guidage et de renvoi 15, un rouleau de tension 16 montS a po- 
sition reglable sur 1* bati-.ll et situe a -1 'exterieur de la boucle 
forraee par le coursier 13 permet de regler la tension de ce dernier 
et ainsi la pression d' application contre le tambour 12. Sur le 
bSti 11, sont encore prevus, en aval de l'assembleuse plusieurs 
rouleaux de renvoi 17 qui guident le revetement fini 18 vers un 
rouleau de stockage. 

II faut encore preciser que la machine d'assemblage se 
distingue par son principe de conception et de fonctionnement 
d'une calandre ou le contact entre les deux cylindres de pression 
s'effectue en une suele ligne droite. Dans la machine d'assemblage 
comportant le tambour chauffe^ et un coursier, les differents ele- 
ments constitutifs 7. 8 du revetement sont introduits de telle 
sorte que la face non revetue du film thermoplastique de la feuille 
de textile non tisse soit en contact avec le tambour chaufffi 12 et 
que le film thermoplastique se trouve en face de l'envers de la 
bande decorative 7 dont la face decorative vient alors en contact 
avec le coursier 13. 

Les temperatures de traitement utilisees dans cette ma- 
chine sont fonctbns de la nature de la matiere thermoplastique 
utilisee. D'une facon generale, ces temperatures regnant a la 
surface du tambour 12 sont d'au moins de 50° superieures a la 
temperature correspondant au point de ramollissement de la matiere 
thermoplastique employee . 

Le temps de sejour de 1' ensemble constituant le revetement 
mural dans l'assembleuse lo est egalement fonction de la nature de 
la matiere thermoplastique utilisee. D'une facon generale, ce temps 
est superieur a 15 secondes et ne depasse pas 120 secondes. 

La pression utilisee pour appliquer les elements cons- 
titutifs 7, 8 du revetement mural contre le tambour chauffe 12 est 
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de l'ordre d'une . centaine de grammes/cm et peut atteindre quel- 
ques Kg/cm 2 en fonction bien entendu de la nature de la couche 
decorative utilisee. En effet, lorsque cette couche est en papier 
mince, la pression peut etre tres forte, tandis que dans la cas 
ou cette couche decorative est constitute soit par un textile non 
tisse aiguillete, soit par une couche alveolaire, la pression doit 

etre assez faible. 

II faut encore remarquer que dans le cas de la bande de 
doublure 7 venant du calandrage, operation finale de sa fabrication, 
le film thermoplastique n'est pas encore bien ancre sur son support, 
la feuille de textile non tisse. En effet. le depot par extrusion 
de la matiere thermoplastique sur la feuille de textile non tissfi 
et le passage de 1' ensemble a travers une calandre refrigerante 
evitent que ladite feuille soit impregnee en profondeur par la 
matiere thermoplastique. Ce n'est que dans l'assembleuse lO que 
la matiere thermoplastique est portee a une temperature suffisamment 
elevee et pendant un temps assez long pour lui permettre d'impre- 
gner partiellement, a l'etat fluide.la feuille de textile non tisse 
et d' adherer sur l'envers de la couche decorative sans que la 
continuity du film thermoplastique soit detruite et que ladite 
matiere thermoplastique he penetre a travers la couche decorative. 

Comme matiere thermoplastique constituent un liant entre 
la feuille de textile non tisse et la couche decorative, on peut 
utiliser d 'an tres matieres que le polyethylene lineaire (grade 3) 
comme par. exemple, du polyethylene ramifie, du propylene, du 

polyester , etc . . . ) . 

Dans le cas ou l'on utilise des polyamides, il est evident 
que la temperature de traitement doit etre relativement basse pour 
eviter le retrait de ces matieres. A titre d' exemple, on indique 
que les temperatures de traitement pour 1' assemblage de la feuille 
de textile non tisse et la couche decorative sont pour le polye- 
thylene lineaire grade 3, des temperatures comprises entre 220 et 
240 • ; pour le polyethylene ramifie de 180 a 200° et pour le 
polypropylene de 230 a 260°. D'une facon generale, la temperature 
de traitement est de 50 a 100° superieure au point de ramollissement 



de la mait&re thermoplastique utilisee. 

Corame mati&re premiere pour la feuille de textile non 
tisse on peut utiliser toutes sortes de fibres telles que des 
fibres cellulosiques, natiirelles ou aritificielles, des fibres 
synthetiques seules ou en melanges ; toutefois, selon 1' invention, 
on donne preference aux fibres cellulosiques et aux fibres de verre. 

Lorsque l'on utilise pour feuille de textile non tisse 
et pour la couche decorative, des fibres de verre, on peut r£aliser 
un rev£tement mural parfaitement ignifuge. 

En tant que couche decorative, on peut utiliser soit du 
papier peint, soit du textile non tisse aiguillete ou autre, soit 
des feuilles minces et souples en matiSres naturelles, thermo- 
plastiques, alv^olaires ou non, soit des textiles tels que des 
tissus ou des tricots. En outre, il n'est pas nScessaire d' utiliser 
pour la couche decorative des textiles ou tricots a maillea serr^es. 
En effet, comme la feuille de textile non tiss^ combinSe avec le 
film thermoplastique se trouvant au dos de la couche decorative 
peut presenter un appr£t, on peut utiliser pour la couche decora- 
tive des tissus dont la distance entre les differents fils de 
trame et de chalne est relativement grande et des tricots dont la 
maille est assez lSche. Dans ce cas, c'est la combinaison de la 
feuille de textile non tisse et du film thermoplastique qui procure 
toute la stabilite dimensionnelle a 1' ensemble du rev6tement mural. 
Par ailleurs, comme la quantite de mati&re thermoplastique est fai- 
ble, cette quantite ne remplit pas les interstices entre les dif- 
ferents fils du tissu et les mailles du tricot de telle sorte qu'on 
obtient un revStement mural qui garde 1" aspect et le relief de la 
couche decorative. 

Le produit final obtenu par le procede precedemment decrit 
est un revStement mural qui presente d'une part une stabilite di- 
mensionnelle extr&nement grande et qui sur sa face arri&re est sufr- 
fisamment poreux et hydrophile .pour permettre sa pose sur des murs 
prealablement enduits de colle et sans necessiter pour autant un 
mouillage prealable de cette face arrifcre. 

L'objet de la presente invention peut subir certaines 
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modifications ; ainsi, on peut utiliser en tant que liant des 
polyesters, des melanges acryliques, etc... sans pour cela sortir 
du cadre de 1' invention dSfini dans les revendicaticns annexees. 
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REVENDICATIONS 



1. Rev£tement mural du type comportant une couche decorative 
visible, par exemple en tissu, tricot, tissu non tisse, et; une 
doublure etanche & la colle dite de peintre et solidaire de la 
couche decorative, caracterise en ce que la doublure etanche est 
constitute par une feuille de textile non tisse qui, sur sa face 
tournte vers la couche decorative est revStue d'un liant en mati&re 
thermoplastique d'une quantity insuffisante pour imprtgner la 
totality de ladite feuille de textile non tisse, mais suffisante 
pour constituer un film continu recouvrant enti&rement la face 
correspondante de ladite feuille de textile non tisse, tout en 
adhtrant f ortement sur la face arri&re de la couche decorative 

et en ce que la face arri&re de la feuille de textile non tisse 
ainsi que la face visible de la couche decorative sont enti&rement 
exemptes dudit liant. 

2. RevSteraent mural selon la revendication 1, caracterise 
en ce que la feuille de textile non tisse est obtenue par voie 
papetiSre . 

3* RevStement mural selon I'une des revendications 1 et 2, 

caracterise en ce que le liant en matidre thermoplastique est 
assemble a la feuille de textile non tisse sous forme de film 
mince qui couvre une seule face de la feuille de textile non 
tisse et qui laisse 1' autre face de cette dernifcre enti&rement 
libre. 

4. RevStement mural selon I'une des revendications prece- 

dentes, caracterise en ce que la mati&re thermoplastique est du 
polyethylene lineaire ou ramifie, du polypropylene, des polyamides, 
des polyesters ou un melange acrylique, 

5- Rev§tement mural selon I'une des revendications 1 a 4, 
caracterise en ce que la feuille de textile, non tisse comporte 
des fibres cellulosiques naturelles ou artif icielles, des fibres 
synthetiques seules ou en melanges et des fibres de verre. 

6- Rev£tement mural selon I'une des revendications 1 a 5, 
caracterise en ce que la couche decorative est constituee par du 
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papier peint, un textile tisse ou non, ou tricote, une feuxlie 
en matiere naturelle thermoplastique, alveolaire ou non. 
7. Proc6de de -fabrication d'un revetement mural seion 

l'une des revendications precedentas, proc£d£ selon lequel la 
5 couche decorative est reunie a sa doublure en textile non tisse 

a l'aide d'un liant thermoplastique par soumission de ces Elements 
a un traitement thermique sous pression, caracterise en ce qu'apres 
la realisation de la feuille de textile non tisse, on depose par 
extrusion sur une de ses faces un film mince continu en matiere 

10 thermoplastique d'une quantite insuffisante pour impregner ladite 
feuille de textile non tiss£ et qu'on reunit alors cette feuille 
et ce film en les faisant passer a travers une calandre, et fina- 
lement en ce qu'on reunit la doublure constitute par le complexe 
feuille de textile non tisse-film de liant thermoplastique, a la 

15 couche decorative en exposal t 1* ensemble de ces elements a un 

traitement thermique sous pression, la temperature de traitement 
£tant superieure d'au moins 50° C au point de ramollissement du 
liant thermoplastique consider^ et la duree de traitement £tant 
au moins superieure a 15 secondes. 

20 8. Precede de fabrication d'un revetement mural selon 

la revendication 7, caracterise en ce que la duree de traitement 
thermique est au maximum de 120 secondes, 

9* Proc£d6 de fabrication d'un revetement mural selon 

la revendication 7, caracterise en ce que les temperatures de 
25 traitement sont au maximum superieure s de 10O° C a la temperature 
correspondant au point de ramollissement de la matiere thermo- 
plastique utilisee en tant que liant. 

10. Precede de fabrication d'un revetement mural selon 

la revendication 7, caracterise en ce qu'on utilise en tant que 
30 liant des matieres thermoplastiques, du polyethylene lintaire 

ou ramifie, du polypropylene, des polyamides, des polyesters ou 
un melange acrylique. 

11. Proced£ de fabrication d'un revetement mural selon 
la revendication 7, caracterise en ce qua la pression exerce*e 

35 sur 1' ensemble couche decorative-doublure pendant le traitement 
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therraique de ce dernier est comprise entre quelques centaines 

2 

de grammes et quelques kilogrammes par cm . 

12. Machine d* assemblage de deux bandes dont I'une comporte 
un rev§teraent thermoplastique, munie d'un tambour chauff£ et d'un 
moyen de contre-pression, caract^rise'e en ce que le moyen de 
contre-pression est constitu£ par un coursier sous forme de bande 
sans fin entourant au moins d'un quart de tour ledit tambour et 
appliqu£e contre ledit tambour au moyen de rouleaux de guidage, 
de renvoi et de tension. 

13. Machine selon la revendication 12,caract£rise , e en ce 
qu'elle comporte au moins un rouleau de tension a position reglable. 
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